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Verfah-ren -zvlt BeMtelluaag^ von Insloeaoiidere 

Di-e Erf±SdiiTig iDeaieht aich anf eln YexfahTen und eine Binrlchtung 
zur HeTstellun^ von inabeaoiidere diiimwandigen Ximsts-boff behaltern* 

Die Herstellung iron Kunsts^offbehaltem, inabesondere Bechern 
erfol^t entweder mlt Tief zieh-oder Spritzgussmaachlnen. Bei den 
Tiefziehmaschinen werden fiir die Becherherstellun^ Taesonders gefer- 
tigte, in die Form eingel^gte K«nststoff -Pollen verwendet. Die 
Spritcgussmaschinen benutzen dagegen zur Herstellung von Kunsts toff- 
Bechern den an sich billigeren Hobstoff, namlich Granulat, das In 
geschmolzenem Zustand in die Spritzgussform unmittelbar, also ohne 
vorherlge Bearbei tung, gesT)ritzt wird. Daraus ergibt sich, dass an 
sich die Herstellung von Kunststoff -Bechern mit einer Tiefzieh- 
maacbine gegeniiber einer Spritzgussmaschine unwirtschaf tlicber ist. 

Den Tiefziehmaachinen bleibt jedoch die Herstellung von derijehigen 
Kunststoff-Bechfcm vorbehalten, die mit den Spritzgussmaschine n 
beaondere Schwierigkeiten bereitet, was der Pdtll ist, Yienn ee aich 
um besouders dunne oder besondera grosse Beoher handelt, die nur 
mit verbal tniamassig teueren Spritzgussfprmenhergestellt werden 
konnen* So konnen Becher nur in einer Wandstarke gespritzt werden»' 
lie etwa yiermal so dicV ils erforderlich ist. Bin tiefgezogerier 
Becher kann dagegen ol ne wei teres i^lt der gewonachten diinnen Wand- . 
starke hergestellt werd^u, d.h. er beaitzt nur ein Viertel des 
Binsatzgwwichtes an Hohstoff als der gespritzte Becher. ''.Da ea sich 
jedoch bei der Becherheratellung um aus$eroi;dentllch groase Mengan 
handelt , apielt^^das Rohstof fgewicht fiir die Preiageataltung der 
Becher eine wesentliohe ttolle. In dieaer Hlnaicht idt daher wlederum . 
die Tiefziehmaaohine gegenuber- der Spritzguaamaaohlne vorteilhaf ter . 
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E« sel .ieloch a.ch darauf hin^ewi.sen, dass es zu. Ziehen basonders 
tiefer Becher und koaplizierter Behaiterfcrmer noch zuaatzll^er 
Aufwendungen fiir die Tief zlehn^achlnen .edarf u» dl. ^andst.rtcever- 
tellung eo zu errelohen. wie man sle gern haber mSchte. 

Zu erwahnen l.t noch, dass die abpackende Industrie aue wirtechaft- 
11* en Grunden die Kunatstoffbehalter selLat herat^llen mSohte 
msbesondere in Verbi ndu„«: mit den Veroaekun«s..to:naten. .it denen 
die BehSlter .efullt und verschloasen warden, .-it den bisherigen ' 
\ .erstellun^smaachinan ist dies Jedoch nicht ohne weitere, «egiich. 

Die Erfindung geht von dem Ged^nken aus, aich die Vorteile der 
Tiefziehaaachinen und der Spritzgussaiaachinen unter Un^ehung der 
Nachteile dieaer beiden Maschinen in einer ko»biAierten Sprltzguss- 
Tiefziehanordnung nutzbar zu aaehen. 

Beln. erfindungBgemasBen Vrfahran wlrd diea dadurch erralcht 
dasa elne Sprltzguasfor. da. «u«,fiihrf g.achmol,e„a Oranulat 
ledlgllch nur vorfor-t und durch Behalzung eine fUr daa Tlefzlehen 

*.. Vorfor.li«g, f..,.„tw ««l*t. ««4 da.. A.t For.. 

unfrt.il .it de. warmen Torfor-llng durch dl...n tTa«.nd. 

b.i.pi.i...i.. .eh.lal ^r..hi.bbar. Dr.h.eh.ib. m .!„. stellulg 

fUr da. Tl.f Ziehen d.. yorfor.llr*. g.la„gt und dort g.g.n .m.. 

lbel.pi.l«r.l.. auoh an .ln.r Dr.h.ch.ib. befe.tlgfn und «.kilhU.„ 

Tl.f«i.hob.rt«ll gedrttokt wlrd. 

D.r For.unt.rt.ll kann .u. l.icht.„ 9ff„.n der Sprltzguasfor- und 
•icheren Hil„ge„bl.ibe„ d.. 7orfor.llng. an dsn, PorwnterfU auf 
•in. .twa. ht5h.r. Tempsratur al. dar For«,b.rt.ll .rwttrmt warden, 
wa. durch 7akuu» bzw. Druckluft an dan gagenliberllagendan Selten 
untaratUt.t wardan k«nn. 
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Bel elmr fiixirichtung .7:ur Aufi^^^ r. ^ * 

Sprlt^^'gasfloberteil j^tatldn^r <ier Spritzgussmaschi^^^ and wefti^stens 
7wei SprltzgusBUntertedle bzw* wetiigsteiris zvei Tiefzieholierteile an * 
dert Dtehficheib^:^ der SW^^^^ ' 
ErfiohuTig.der ArbeitsgeBCh^ indite it karni .dlevDrehSGhelbe^dsi^ Tief^. / ^ • 
ziehanordnung eine belieblge Anzahl von Tiefr^ehobertellen auf^ 

Die epritT'gia^efoTni-kaTiTi- aiich 'd6ra sie 
lediirlich tiur eiTie Sche ^ be aber unterschiedllcher Wands tarke insbe- 
sondere fiiT die ; Hers t^^llung- von Bechern mit verste^ktem 3pden _ 
verVt^rktem Becherrind gespritzi wird. -Zur Von flasChen- - 

f ortni^^en und ehnlichen 'Bettal^Wr in ^bekaiiriter'- V7eT>se^ dj¥ Fofnien 

langsfl^eteilt-.. - : ' - - ; , ' v ' ^ ■ ' ■ " * ^ *■ - ' - 

In der- ZeicK^^ Erf induner Bchematisch 

dar^estellt. - ' ■ - " 

■ 

Eine Sprltzguapform der Spritr.^ssr-Tiipf ziehanordnung besteht aus' 
einen'Formoberte^'l 5 und^einem Forrauriter-teil 5- De:?' Formoberte-l 1 • 2 
ist an: de r SpritzgussraascKine ;8tationar beTesti/i-t v^n der Ipdiglich 
niir der^.SpritzguiB&zyliTider .1 da^^ ^./^ ; 

Dei^'iPormurite^^^ eitier auck achsial 

ver^Chiebb&ren-DrehflicHeibe 4* afiijebTdnet. . Aufr detv DrehBCheibe 4' sind^ 
mindesteAS., :iwtei di-eser Pormuntfxteile wie aua 

der Zeichnunsr eralchtllch, der z-eite Formunterteil 5* sich in dem 
Tiefsiehbereioh 6 befindet und mit dem Tief ziehoberteil 7 verbunden isto 

Der TietziebOberteil :T is t ■ an der . unteren S tirnse.i.te ■ ,einep ^ei teren 
Drehscheibe a befestigt. An der DrehscVeibe S befindet slch noch - 
wenigs^ens eiri ^eiterer Tief ziehoberteil 9^ ^er iib AusTrurfbereich 10 
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me ^orm+eile .^o,"^,? d^^r Spri tzfruds-Tlef rhanordrun^ bepitr.en 
noch ir. beici-r.ter 'Vr-ise ^ur/jebi Idete Kaniile lO,]],lo, ^-^ der 
Spritzfnisfj-und TiefT'ehRtenung rait e:ner DnacHuf t-hzw. Vakuum- 
lejtijnr verburden sir.d. Die Spri tz^ussf orm -rt f-jr.e.- r-, rvs^fe- 
hildet, d^y:^ de r r^^enr^- ft*- Vorformli n<? 1? 'ir Bodt n und Rnr itei 1 
'-■•ine s+.arkere- War-iatprVe an sel nen iibr1«r, r. Tf^i V. n au^weirt. 

"or He; Pt(:Uun«:eines :;echfer.<; drUckt der Kolb«.n dft« Spn' t-^a-us?- 
^Vlirders 1 i-^ bcrkoirali d- er Weice .s-eschxol 7enR« Gr^rulat dn die 
^ "triiy.frns^rrnrm d'o picht /.eVMV.l+, P-rderr behei-^t wird. Di-.re 

EeheiTurfr i^t so «ir,reat..nt. d'^ss der ^orraMnterte i 1 5 <,itie Te-ni*- 
mt..-. erl.sit, dlt: roch e^n Tiefziehen deF Vorf orir.linfffr 15 mitteis 
Dr,;c>].i^t ..r.d Vakuum od = r r.ureines ditser beiden iv.ed^en err/.Offld c ht. 
Das Ka+erial erfehrt demr.ach elre AbkiihluriF von plastiRcVe- ^.jm 
*Verrr-Pl=.ct^-ecv,er Pereich. Me Eehf^izun? der Bpri txff ussf orm ;^,3 
ferfolirt vcrte: iv--ft&rreiae a-jf elektrischem Wepe. 

racv- daa Sr;ritzer des Vorf orir.!^- rgs I3 •^-i^d die Dreh sc^ieibfc i3 achslal 
EC verschober, dasf. de r i^or m;inte rtci 1 5 von de.T. Formobfertei 1 ? 
retrernt v,ird. Ber -^-r.T.ur,+- rt-^;: 1 J 7 i rd nuw.h." d rc>, dit DrehBOheibe 
4 -fr d:e Tiefr-ie- st«^l lur.r (f. e-ebracht. 

> Tr. der S + ^llunp € -ird durch dit achslale Ver-chieburg der Dreh- 

scheite 4 in ertc-efirengeaetzter Richtun^' als vorher der Ponrur.ter- 
teil ar. den Tief zlehoberteU 7 der Drehscheibe B f^edrfickt, worauf 
eine In deT. Karal 10 vorgesehene Diise I4 geoffnf t vr-ird. Ole ichzeitlg 
wlrd der gekuhlte Tief ziehobertei 1 7 Jiber selr.en Karjal 12 xit der 
VakuuirJfitune verburden. Der wcrme Vo -f o rm 1 i r.<? 3 5 wird d^r.n oiner- 
se-:t8 durcv^ die DrucHuft, bzw. arde-ersei+s durci das Vakuum In 
der Ti«fzl«hoterteil 7 tief^^ezogen. Durcr d^.t Kuhi-ng des iicfzieh- 
oberteils 7 1st elr rasches Erstarrer des Poritl-'ngs I5 gewnhr- 
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Nach BeendAf^uh^g. deg Tief ohvoTgan-^eB wird die Tirehacheibe: 4 wieder 
a-chl^ial vt%rscholDer^ Der Pormun-tertejl 5' wird dann von dem 7orm^ 
oberteil 7 eWtfernt. Die Dretacheibe 8 bringt- daraufhln den gekuklten 
Formobertei 1 7 aus dem Berel-Ch der Tief aiehst^llung 6 In eine 
Auswurfstellung 10, in der durch Zufiihrung ^on Druckluft in die 
Tief ziehform 5,7 der erkaltete Formlin^ 15 ausge^toasen wird, 

konnai selbstversfandllch zur Erhohung der Arbeitsgeschwindigk-eit 
: iifid fur elnen kontinuierlichfin Herstellurigav.erla-ujf d.6s Becli'er& 
mehrere ?*o munte rte 5 le 3 und Formober telle 7 als in d^r Zelclmung 
dar^ce's^t^Ilt an der Drehscbeibe 4 bzw. 8 vorgeaehen werder.^- Vor allem 
kam die Drehscheibe S eine beliebige An^ahl von Tief ziehoberteilen 7 
trage?:!^ sodass den Bechern 15- die mehrfache Taktzeit der Spritzguss- 
Tfef ziehanordnung zur Abkuhlurg zur Yerfiigung steht. 

Da beim ersten Arbe its gang keine wesentliche Abkuhlung erforderlich 
ist, v/ird der Ausatoss bzw. die Taktzahl von der Terflussigunga- 
leititing der gT>ritzgussmaschiiie und der Anzahl der Tief ziehoberteile 7 
bes.timmt. Bei auar^lchender Verf lusslgiin^sleistung der, Spritzguss- 
maacbine entspriGht daher die taktzahl der * Maschinenanordnung dem 
Verhaltnis 

Abkuhlaelt der Formlinge 15 
Anzahl der Tief ziehoberteile 7 , 

Dariiberhinaus kann auch di€>. ^eisti^ng der Maschine durch Mehrfacb- 

werkzeuge in Jeder Station vervielfacht werden. Die Anpassung an den 

wirklioben Bedarf let alao in aehr weiten Grenzen mpglich. 

Bin wesentlicher Vorteil dieser Spritzguas-Tief ziehanordnung. is t nun 
inabeaondere darin zu aehen, daaa anstelle ednea beaonder^ gefertigten 
f lichen Folien-^Halbfabrikatea mit glei chmaasiger Wandatarke . daa 
■ weaentlich-billigerc; ..Granulat. tritt,. das . durch die unmittelbare 
Yerwendung fur di e Herstellung d6r Kunststof f -Behalter in wlrt- 
Bchaftlicher Hinaicht ausserordentlich gUnstig ist. 
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-ernerlcfinnen cLi. Pecher 4u.-ch ents prechend. Form^eb.n* der ' 
Spritzgussform mit an .leder beUeM^.r Ste3 1. ve.sch iedenen Yari- 
-te»:e„ her^e«t-at wer-d.n, wobel der Vorfor.li.^ s-.ohl oo,itlv 
a.s.a.ch ne^ativ ...^eblldet sein ka„n und zur Verk.ev.csve m- 

• ?-ic.. nui ^la ^.ne emfache ^chelbe her<rept-Ut 

we r -Jen kann. 

Beim Heratellen der Kunststofr-Becher fallt ^e.ner kei„ sta^. 

rand Oder Grat an. Bariiber blna.s l...t sic. a .oh die Hand^atal'tur^- 
de« Vorfor.lin.« ..^ch die Auabi Idu.^ de. S.rl tzf or. in Jeder Wei^e 
so r.-ctalten. da.3 he^' soi.ls.el.e die Munirolle eines Trir.'.becv-ers 
rc^riren suss'tsli cher Arhei fggang erfordert. 

Ein weiterer 7ortell des Sprltz^.as-Tief 2iehverfav.^er,s i^t ia.s 

die Ziehtiefen, also das YerhSltnis der ^ievti-fe ^rm n,^.^ 

.T;ieie zi.m Dur c»- messer dea 
Pon.l.n«s oraktisch unbe.eren.t it. s.dass n.a. nl.ht nur e^-nf^che 
Becher, aonderna.ch f lasc. enarti.e BeK.lter .irtschaftlioh -..teller 

TIT Herstei:ungBv.rfahre„ eine ^.n.ti^ere Ener.ie- 

au.nutzun. als .it de. bisheri^en 7erfahren mo^lich. d. die i.r.e" ' 
des zu spritzende. Vorformlin^s .urn Yerformer .itver^.endet .l^i^.d 
kemo Z-wischenabkiihlun? erfol^t. 

Es beateht a.ch mit iieee-T Her.te] lungaverfahren dir- Lc.-chke^t 
selbst kleinste Produktionseir.hei ten rentabel zu .estalte.. sod-I. 
dxe .bp3ckende Trdustrie. .:l.c:. ..itst bei be^renzten U.«.t.er. Mcht 
»ehr a.f Unterliefera^^ten an.ewls.e^ ist .nd slch ihr-: Be-^.^lte- 
davlluell selbst ^.e.talt.r k.nn. Auch wlrkt sicr. dfes ,o.itW a.f " 
di. L'.^~..rhaltun^ a.g. Das Verfahren stellt demracr .-e^-nnuLe- 4er 
herl:o.n.lich.n Verfarr«. eine .ro.s. Ve.ei:-.r.cb..« .lar, ..eb 
lie Aaorti6=.tion der ar-.-rl- .ir.g wesentli^h erlel..^ ter-t ,^r '. - i ,- . 
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Verfahren- zur Hers tel lung ▼onin8l)e sonde re dunnwandigen Kunptr 
3toffbehaltern» daiurch Kekennzeicnnet, dass eine Spritzguas- 
form (2, "5) das .■7ae-efuhrte seachmolzene Granulat lediglich nur 
vorfornji uT)d d-ircb Beheizun^ eine fur das Tief Ziehen des Vor- 
formlinRS (15') geeignete Teoperatxir erreicht, und dase der Form- 
untei-tPil (5) r.l t den warmen Vorformli nff durch eine diesen tra- 
gende, ^)ei spielsweise achsial verschiebbare Drehscheibe (4> in 
eine Stelluner (6) fur das Tlefzieheri des Vorformlings gelangt und 
dort ^eecen ei ner be i f pi elBTfC i se . anch an ei ner Drehsc?' eibe (s) 
befestigten und gekuhlten Tiefziehobertei l (7) sjedruckt wlrd, . 

yeTfahren naeh Ansprueh 1, dadutch gekennzeicbnet, dass der 
•Pormunter+^i 1 z'.:>ii l3icv.ten Pffnen ler Sprit^gussf crai und sicheren 
H&ngenbletben dea Vorformlings an dem ^ormuntertei 1 auf eine etwas 
habere *remperatur als der Pormbberteil erwarmt wird. 

5. Verfahre- nac^- Anscruch 2, dadurch gekernzeichnet , dase das leichle_ 
?ffnen der .Snri tzgussf orm und das sichere Hangenbleiben des Vor- 
formling=i an &^r:. Fc rmunterteil durch Vakuum-bzw. Druckluft an den 
gegeniiber liegenden Seiten unterst-iitzt wird. 

4. Einribhtung zur Ausfiirhung dea Verfshrena nacV Anspruob ,1,. dadurch 
gekennzeichnet, daas " der Spritzguasoberteil stationar an der 

. Spritzguaamaschine und -.-enigatens zwei Sprit zirjssuntef telle, bzw. 
\renigstena zwei Tief ziehoberteile an den Drehacheiben der Spritz- 
guss-Tiefziehanordnung befeatigt Bind. 

5. Einrichtung nach Anspruch A, dsdurdk gekennzeichnet, daas die 

• Dreh«cheibe der Tief ziehanordnung zur ErhBhur^ der Arbeitsgesc^win- 
digkelt eine bellebige Anzabl von Tiefziehobe.rtei.len aufweist. 
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6. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dasa die 
SpritzguBBform derart ausgeblldet ist, dass dureh ale ledigUoh 
nur eine Scheibe untersehiedllcher Wandatarke, belapielaweiae 
fiir die Herstellung von Beohern mlt veratprktsm Boden und ver- 
starktem Becheriand Reaprltzt wird. 

7. Eimrichtung zur Heratellung Ton f laachenfSrmigen BehSltern nach 
Inapruch 6, dadurch gekennzeichnet, daae die Ponnen In bekannter 
Weiae Iftngegeteilt alnd. 
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